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Визуальный осмотр материала выхлопного тракта показал, что образование начальных трещин определяется дефектами, образующимися при изготовлении изделия, в частности, множества сварных соединений; возникновением в условиях эксплуатации тепловых факторов, нестабильного уровня напряженного состояния и его динамичности.
Хаотичное образование и развитие трещин позволяет предположить, что материал изделия испытал вибрацию.
Проведено исследование микроструктуры на микроскопе «Неофот -2» при увеличениях х100 и х400. Измерение микротвердости (Нμ) проводилось на приборе «ПМТ-3» при нагрузке 50 и 100г, характер распространения трещин по структуре стали типа 12Х18Н10Т, т.е. нержавеющая стали аустенитного класса проводился с использованием фактографического анализа.
По изменению плотности линий скольжения в структуре материала, а также измерения микротвердости (Нμ 322-272) на различных участках, можно дать заключение о различном уровне напряженного состояния, действующего на изделие вследствие  вибрации.
Необходимо отметить, что воздействие температуры от газовой среды (450-4700С) должно способствовать снижению исходного значения предела усталости стали σ-1 на базе 107 циклов более, чем на 20%. В работе «Усталостное разрушение материалов» отмечается, что нержавеющая сталь аустенитного класса при увеличении частоты нагружения до 1000 циклов/минуту обнаруживает резкое снижение циклической прочности.
Анализируя характер развития трещин можно отметить, что он преимущественно имеет внутризеренный характер, а местами проявляется интеркристаллическое разрушение.
Проведенный рентгеноструктурный анализ на приборе «ДРОН-2» позволяет определить степень изменения структуры материала в процессе эксплуатации. Так анализ получаемых дефрактограмм показывает, что в процессе эксплуатации количество α – фазы в стали  возрастает на 10-12%, т.е. происходит γ→α превращение. 
На основании проведенного анализа можно рекомендовать:
– при выполнении сварочных работ проводить контроль за соблюдением рекомендованного технологического процесса.
– при пуске установки ГПА и периодически при эксплуатации проводить контроль наличия вибрации по частоте и амплитуде колебаний. 
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